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Vorriciitang ztu: durchlauf enden Jrragen und iiu^-eln 
von Leder dadurcJi gekennzeicimet^ dau die iugel- 
Oder rrageflache (1) in einer Form eines liuiglicten 
iioiires oder walzenf onaigen Korpers (i. ) zwischen zwei 
i'aaren von Walzen (4,5) und (6,7) (Figur 1) oder 
zwischen einem iraar Walzen (4,5) und einer Walze (b) 
(Figur 2) angeordnet ist, wobei diese Walzen (4,5) 
und (6,7) Oder Walzen (4,5) und (8) den walzenf drmigen 
jiorper (2), aer einen kleineren inirchaiesser als Walzen 
(4,5), (6,7) respo (6) aufweist, gegen die Durchbie- 
gung von Pragetraften unteretlitzeno 

2) Torrichtung zum durchlauf enden Pragen und Bttgeln von 
Leder nach Ansprach 1 dadurch gekennz6ichnet , dafi 
zwischen den Walzen (4,5) und (6,7) resp* Walzen 
(4,5) und Walze (8) und dem walzenf ormigen KSrper (2) 
in ihrer Struktur elastische Transportbander (1o,11) 
angeordnet sind, und dabei das obere Traneportband 
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(1o) den Biigeldruck von dem walzenf&rmigen ICorper 
(2) auf die Jalzen (4,5) ubertragt, und das untere 
naxid (11) auber der iirackubertragung aach zuia Trans- 
port des Leders in die Bufe;el- oder tragezone unter 
dem walzenibnuigen Korper (;--') dient^ 

5) Vorrichtung zum aurcnlauf enden Pragen xmd Bugeln von 
Leder nach Anspruch 1 und 2 dadurch gekennzeichnet , 
dai5 das Leder (12) vor dem ii;intritt in die Biigel- 
zone unter dem walzenf ormig^en x».orper (^) mit Kon- 
taktheisung voraewamit ist, und das so, da£ das leder 
(12) Diittels des I'rans^ortbandes (11) bei seiner Be- 
wegang zur beJieizten glatten J?laclie (15) angedruckt 
wird • 

4) Vorrichtung zum. durchlauf enden Pragen und Btigeln 
von Leder nach Aasprueh 1-3 dadurch gekennzeichnet, 
dat eines von. den beiden Walzenpaaren (4,5) oder (6,7) 
Oder die Valze (6) schwenkbar oder in Piihrung beweg- 
bar angeordnet ist, sodafi bei Abschwenken (oder in 
Puhrung Abfahren) der walzenf ormige Korper (2) stim- 
seitig (in Richtung 16) aus der Vorrichtung zum Zwecka 
des Auswechselns entfemt wird. 

- 3 - 



709814/0116 



2543526 



- 5 - 



5) Vorrichtung zum durchlatifenden jfraijen und 

Bageln von leder nach Anspruch 1-4 dadurch ge- 
Icennzeichnet, dafi der Bugel- oder rragekorper 
(ii) in I-ona eines Itohres auf der Innenoberflache 
Hippen (17) fur eine bessere Kuhlung oder 
fleizung aufweist. 
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HochstraBe 9 

y 

Vorrichtung zum darchlaaf enden tracen und Biigeln 
von ledePo 

In der Zurichtung von leder ist die Herstellung einer 
Kiinstlicnen, plastischen (dreidimensionalen) Oberflache 
von leder, das sogenannte Pragen, eine sehr wichtige 
Arbeitsoperation. Bis je*zt werden diese Arbeiten in 
der JrTaxis in den Grerbereien von groben hydraulischen 
Standerpressen durchgef iihrt • Diese Pressen driicken gro6- 
f lachige Stablprageplatten im Taktverfahren unter holiem 
spezifischen Dnxck und Temperatur in die Lederoberflacheo 
Der Arbeitsaufwand fUr diese Operation ist sehr hoch, 
weil die irresaen im Taktverf ahren langere Zeit brauclien 
zur SchlieBung des Arbeitsraumes, zum Druckaufbau, zur 
Brwanming des Leders und zum neuerlichen Offnen des 
Arbeitsraumes o 

Die Aufgabenstellung der irfindung ist es, mit einer 
neuen Vorriciitimg im sogenannten Durchlaufveriatiren 
diese langsame Arbeit zu beschleunigen und den Arbeits- 
aufwand zu reduzieren« 

Alle bisherigen Versuche, die aus der literatur bekannt 
sihd, diese Arbeit mit riilfe von Pragekalandem zu losen, 
sind hauptsachlich an der Tatsache gescbeitert, daB 
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die irragewalzen mit Iimenheizung und mit relativ 
groBen Durclimessem fUr die Uberbrucicung von ^i;rolien 
Arbeit SOI eit en, die bei der Lederverarbeitong nox- 
wendig sind, zu kostspielig waren. Jede Gcrberei 
braacht eine ^roj^e Anzahl von kodede&sign, tua aaf die 
Kundenwunsche zu reagieren. Bei groJien, heizbaren 
rragewalzen ware die^e Lagexhaltung bkonomisch un- 
vorstellbar. 

Bine Losung dieses Problems d.h. ein I'rageelement 
fiir lederpragung, das in okonomischen Grenzen liegt, 
ist in der deutscuen Patentanmeldung P 2245o1B.6 vom 
14.9«7i^ besclirieben. Hier wird die Prageflache in i?orm 
einer Holilwalze durch eine aufien iind innen angeordnete 
Ueizvorrichtung, die nicht mix der Prageflache ver- 
bunden ist, beheizt, und der Pragedruck wird mittels 
eines oder mehrerer Walzenpaare ausgelost, von denen 
eine Walze jeweils auiisen und die andere im Innem der 
hohlen tfalzenflache angeordnet ist. Siese Losung er- 
moglicht eine relativ preiswerte Herstellxmg von Biigel- 
fiachen resp. Prageflachen fiir durchlauf ende Arbeit s- 
weise* Zur Healisierung eines durchlauf end en Prage- 
systems hat dieses System einen Vachteil darin, daB 
das Pragerohr noch relativ groBen Durchmesser ausweisen 
mu£, damit man im Innem die Gregendruckwaize und 
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Heizung anordnen Kann. Der lurclmiesser muB aueli 
relativ grolb sein aus dem Grund, dafi das Leder gut 
aufgehelzt sein maJS, weim es die Liniendruckzone 
erreicht hat, d.n* daB die iontaktf lacJae der Prage- 
walse bei dem sogenannten Vorheizen relativ lang 
sein muQ. Der Kostenaufwand fiir die Herstellung 
von solchen Pragerohren mit relativ grobem Durch- 
messer (uber -5oo nmi) ist immer noch sehr kost- 
spielig und liegt an der (Jrenze der Wirtscliaft- 
lichiteit fiir die Lederf abriken. 

Die Vorrichtung nach der vorgelegten Erfindtmg 
lost dieses Problem. auf andere Veise und zwar so, 
daB die Prageflache in der Form eines langlichen 
BoJires Oder walzenf Srmigen Korpers zwischen zwei 
Paaren von v/alzen Oder zwischen einem Walzenpaar 
und einer Walze angeordnet ist, wobei diese Walzen 
den walzenf drmigen Pragekorper, der einen sehr kleinen 
Durchmesser ausweist gegen die Durchbiegung von Bugel- 
kraften unterstlztzen. Zwischen den Walzen imd dem 
walzenfSrmigen Pragekorper sind in ihrer Struktur 
elastische Transportbander angeordnet, die einer- 
seits zur IJbertragung der Pragekrafte von dem wal- 
zenfSrmigen PrSgekSrper auf die Unterstiitzungswalzen 
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dienen und die gleichzeitig lur den faltenlreien 
transport dos Leders in die B%el- Oder trajezone 
sorgen« J?-ui- die Aullieizung des Leders is-c eiue Kon- 
tafctheizung angeoidnet, die sich aber ^exiz ^etrennt 
von der Pragezone auf deia Linfuhrungstransportband 
befindet, wo das Leder bei seiner Lewei;un£; zur be- 
heizten glatten Plache nittels des Transportbandes 
angedriickt wird. Mit dieser jUiordnung ist es aoglich, 
so preiswerte Element e herzustellen, da., durch die 
Benut:3ung dieser durchlaaf enden Vorricntungen im 
Vergleich zur Arbeit auf groben hydraulischen Platten- 
presaen mit einem lan.isamen Taktverfahren das Arbeiten 
ftir die Lederfabriicen wirtschaf tlicher wird* 

Bine beispielhaf te Vorrichtung nacb der Erfindung in 
zwei Variantenist auf den Piguren 1 und ^ dargestellt. 
Das Leder Vd wird mitt els des unteren Transportbandes 
11 bei seiner Bewegung zur beheizten glatten fflache 
15 angedriicict und durch den Kontakt mit dieser Plache 
mittels intensiver Kontaktwarmeubertragung scianell 
in seiner Bewegung erwarmt. In ausgestrecictem Zustand 
ohne yalten tritt das Leder in die erste rragezone 
zwischen Pragerohr in Porm eines langlichen Rohres 
Oder walzenformigen Korpers 2 und Unterstutzwalze 6, 
wobei die Jtrageflache 1 in die Lederoberflache mit 
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hoheiD spezif isciien Dvack. angedriicJct wird. In nacheter 
Phase wird das Leder in der zweiten Prfigezone dem Brack 
zwiscnen deia Pragekorper 2 imd der Unterstiitzwalze 7 
ausgesetzt. Der PragekSrper 2, der einen relativ Jcleinen 
irurchmesser ausweist, wird durcli die Unterstiitz- imd 
Andruckwalze 4 vni 5 unterstiitzt , sodafi er sich nicht 
durchbiegen kann. Das obere Filzband 1o, das zwisclien 
dem Kbrper 'd und den Walzen 4 und 5 angeordnet ist, 
sorgt fiir Druckubertragung oJme Gefahr, dafl die J?rage- 
f lache 1 des Kbrpers" 2 beschadi^jt wird« Gleichzeitig 
kann ein Drehmoment auf den Korper 2 mit diesem Band 
ubertragen werden^ Die Andruckwalzen 4 and 5 mit dem 
oberen Transportband 1o sind schwenkbar angeordnet um 
das Gelenk 14. Der Pragedruck wird auf eine bekannte 
Weise z.B. hydraulisch mit zwei hydrauliscJien Zylindem 
15 erzeugt. Bei Abschwenken des oberen Teiles ( Walzen 
4 xznd 5 mit Transx^ortoand 1o) kann man den Pragekbrper 
2 aus der Vorrichtiuig in Hichtung 16 d.h. stimseitig 
herausnehmen und einen Korper mit einem anderen' Prage- 
design in die Vorrichtung schnell einlegen. Die stim- 
seitige Manipulation mit den Pragekorpem ist vorteil- 
haft hauptsaciilich bei Maschinen mit Arbeitsbreiten 
Tiber 5 m. Auf der Pigur 2 ist eine Alternative abge- 
bildet mit nur einer Unterstiitzwalze 8. Die Punktion 
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dieser Vorricntung ist analog mit der Alternative 
auf Plgur 1 . Uei gleichgro lien Kraf ten in der Vorrich- 
tung ist der spezifische iTagedruck in nur einer 
jpragezone grSiJer als in der Alternative auf ?igur 1o 
Bei gewissen technologischen Anforderun^en ist es 
mo^licii, aen jfTageJcorper 2 von innen zusatzlich 
zu beiieizen z.b. aui beiannts rfeise mit Strahlung 
von innen, oder abei auch den korper von innen 
abzukuhlen entweder i^iit Luft oder ifasser. Fur diese 
Zwecke ist der Korper 2 auf der Innenoberflache mit 
Eippen 17 vorgesehen, Im Vergleicb zu hydraulischen 
Pressen, die im l^aktverfahren arbeiten bieten Vor- 
richtungen nach dieser iirfindung in einer kontinuier- 
lichen Arbeitsweise nicJit nur eine wesentlich groBere 
Arbeit sleistung, sondem auch der Anschaffungspreis 
fttr diese Vorrichtungen wird im Vergleich zu schweren 
Pressen wesentlich niedrigero 
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